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® Extrudierbare Zusammensetzung 'tur Herstellung von nichvgewebten Flachengebilden 

Angegeben wird etne extrudierbare Zusammenaetzung 
zur Bildung nicht-gewebter etastomerer Material** mil 
druckampfindlichan Klebeigenschaften. mcht-gewebter 
elastomerer Flechenmaterialien. wie Faservliese. die aus 
solchen Zusemmenseuungen gabildet warden, irti i gedertn. 
tan Zustend varbundene Urmnate untar Verwendung soL 
char FlachangebiWe. und Verf ahren wr Heratellung aolcher 
flechengebtlde und aoleher Laminate. 0.e ^aammenset. 
xung enthart ein elastomer** Polymer und am Webng-ma- 
chendes Harz, und kann auch ein Poh/olefin enthahen. Das 
nicht-gewebte Flichanmaterial kann ein achmeligemase- 
nes ntcnt-gewebtes Material aeiru Oaa Laminat kann i durch 
Anspannen daa elastomeren Flichenmateriala und Bmden 
erne* lusammenziehbaren Materials, wie eine* gesponne- 
i-» nan Polypropyienmateriels. an daa gaspanme Fttchenmate- 
rial durch Antegen von Oruck gebildet warden, wobei das 
Verbinden infolga dar Klebrigkert des elastomaren Fli- 
chenmateriats und ohna Einwirkung von Hitie turn Erwei- 
cban des Flachenmateriels und/oder dea auaaiwneiwiehba- 
reti Materials erfotgt. 
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. u 7 ..™«^«^tT U n ff zur Hcrstellune nicht-gewebter Rachengebilde cincs druckempfindli- 
I. Extrud.erbare ZusajnmcnsctxMng " r "*™ C "YJ^ *nd b) em klebrig-machendes Har* wobei die 

« Rich' d « kicbrtg^achcnden Ha«es » der Zusammensetzung 
rJ^^'dd das gebitdete ? die Zusa^cnse.ung 

nach Anspruch 3. dadurch ge^nzeichne, daB £ elastomere Block- 
copolymer ausgewihlt isi aus A— B— A'-Blockcopolymeren. A— B-Blockcopolymeren. und 

(A B)— X-Radialblockcopolymeren, 

copolymereinA-B-A'-Blockeopoljmtrist H, durt§ , .ekennzciehfiei dif> A und A' 

iTScS^ nach einem der vontehenden A nsprOche, dadurch gekennzeichneu da3 

das klebrig-machende Han ein hydriertes K oh,cn 7" e ri ?^ h a 71 S e L nnMichnel . da0 das hvdrierte Kohlen- 
9. Extrudierbare Zusammensetzung nach A "H^ «• «f J^*^^^ 2 V C ven 037 bis 

wasserstoffharz einen ^^W^^^^^^^SS?* • s(l Poise)von 

von 10 Pa • s(100 Poise) von 126 bis >»*Ch«. Anspriiche. dadurch gekennzeichnet. 

Polyolef.ns und 5 bis 30Gew,% ernes klebng-machenden "•^^Siueiehnei. daB die Zusammenset- 

elastomeren Polymers gebildei t wutL fi ^ ^ gekennzeichnet daB das Fl&chengebilde 

sinddiedurchSchmeUblasenderMischunggebildetwortensind. j-j,,-!, ,.k. nM eichnet daB 
19. Elastomeres Flachengebilde nach einem der Anspriiche 15 ^i.^^£SS^SSuAe 
etasiomere Polymer ein A — B— A'-Blockcopolymer isu worm A und A' th«rme^«5weheWW0«e_ 
die gle.eh oder verschieden sein kdnnen. und B ein kautschukart.ger Block «t w be. i das W« j 
PolveihvleaPolvpr pylcn. Polybuten. Ethylencopolymeren. Propyl ncopolymer ^""""^f , ' 
Cem«chendavonausKw a hUi«.sowi e dasklebrig-machendeHarimtndestens .nhydn rtes K hienwas 

terstof (hare Oder em Terpenkohlenwauerctoffharz tst 
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Hiertar m.l to ctai«*cn B » h ;™™'"™'^f Sto.cbiWe »n da. 2uumn.ouitlib.re kMuwn 

Klebrigkeit des eiastomertn e rreich t vnrd gekennteichnet daO das elasto- 

22. Elastomeres ^a^^^^J^^^^ZS^^mi ein« klebrig-machenden Harzes 
mere rTachengebi.de aus emer M«chung ««^^ , J5^5S^2SSS Polymers emhalt, um das 

21 Eteomere. »^«"«? em S,rj^n%?t,« JEcherJ to. urn die Virtoaiat » », emiedrijen. 

etoomer. Myiroeta etooiwres BWtopo^etoi^ ^ duc|1 ltkel ,„rid. mu d.s da. etoome- 

( A B)— X-Radialblockcopolymcrtn 

a^ewM to. » de~n A «l A' 
ff^A,^ 

dargestellte funktionelle Gruppe bj^ten. Ans pruche 22 bis 27. dadurch gekennzeichnet. 

. da8d«.kl«bn,-ir J rt«i)d«t«rl^^ 

90 bk 1 JCC eir* ^»T«ehe 1 3«h« b» 21 C ^ s \„ itt , y0 „ 0,1 P. • t (1 Poise) von 190 hi 

££2r3£S£-ES. 6 ?£ S ft Sift. 151 bi. ,82-C ,»d .in. Same,^..,*, ,0, 

srssssrsassssss'^^ 3o - *** *• d * Fs - 

d.'0d Mf ^»"eVli»e»W^^W^««^ [acl>t j 1 u.js.jrfurt.eken^eicbn.t 
!£3££££ Sil fMSlTSSS tW* d. *. — Fla.h.n.ebMe. 
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37 Verfahren zur Herstellung eines elastomeren Materials aus einer extrudierbaren Zusammensetzung. 
enthaltend ein elastomeres Polymer und ein klcbrig-machendes Hare, wobei die Mcnge des elastomeren 
Polym rs in der Zusammensetzung apsreichend ist um das Material elastomer zu machen. und die Menge 
des klebrig-machenden Harzes in der Zusammensetzung ausreichend istdamitdas erzeugte Flachengeb.l- 

» de als K\ bemittel wirken kann. dadurch gekennzeichnet daB die extrudierbare Zusammensetzung e;ner 
erh hten f emperatur und einem erhohten Druck unterw rfen wird. urn die extrudierbare Zusammenset- 
zune durch miiuiesteru eine Duseunter Bildung des elastomeren Materials zudrucken. 

38 Verfahren nach Anspruch 37. dadurch g kennzeichnet dafi die extrudierbare Zusammensetzung ferner 
ein Polyolefm enthilt dessen Menge ausreicht urn die Viskositat der Zusammensetzung so zu ern.edngen. 

,o daB die Zusammensetzung ohne Abbau oder Verbrennen des elastom ren Polymers xtrudtert werden 

•SIverfahren nach Anspruch 37 oder 38. dadurch gekennzeichnet. dafl es zumindest eine Diise zur Bildung 

eines Flichenmateriab einsetzt _ ...... ...... 

40. Verfahren nach Anspruch 39. dadurch gekennzeichnet. daB als Dttse eine Schmelzblasduse emgesmt 
,s wirAunddasVerfahrendiefolgendenweiterenSchritteumfaBt: f ^u„ n i^ n 
Einwirken eines erhittten. unter Druck stehenden Stroms ernes verdunnenden Gases, au geschmolzen 
Rden der extrudierbaren Zusammensettung. die aus der Schmelzblasduse austreten. urn d.e g«chmotze- 
nen Fade^ zu MiSasern zu verdttnnen. und Sammeln der Mikrofasern zu einem zusammenhangenden 
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4t" vSa^^rkrstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials, mit mindestens einem 
z^mmeSb^ das an mindestens ein druckempfindlkhes elastomeres Flichengeo.1- 

de gebunden isu gekennzeichnet durch folgende Schritte: 

a) Anspannen des druckempfindlichen elastomeren FISchengebildes um es zu dehnea und 

b) Verbinden des gedehnten elastomeren Flachengebiides mit zumindest einem }™ m ™™'^*™ 
Bahnenmaterial durch Anwendung von Druck auf das angespannte elastomere M«|iUte unddu 
zusammenziehbare Bahnenmaterial ohne Erhitzen des c^utomcren Flac ■h«geb.ldes^ " nd Jes 2u $arn 
menziehbaren Bahnenmaterials. urn das elastomere Flachengeb. de und das zusa mm »«"MU*Bmh- 
nenmaterial zu erweichen. wobei die Verbindung durch die Klebngkeit des elastomeren Flichengebrt- 

30 des erreicht wird. 

42. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials «^h AKpruch 41^ dadurch 
eekennzeichnet daB das elastomere Flichengebilde aus emer Mischung ernes elastomeren Po ymers und 
SStSSSS^L Harzes gebildet wird. die Mischung eine ausreichende Menge ~ *£m.m 
Symers enthalt so daB das Flachengebilde elastomer ist. und erne ausreichende Menge em* » tobng-mi- 
chenden Harzes aufweist so daB das Flachengebilde an dem zusammenziehbaren Bahnenmatenal durch 
AnwSden ZnSrucloL Erhitzen. urn d» elastomere Flachengebilde oder das zusammenziehbare 
Bahnenmaterial zuerweicheaanhaften kann. . »„,„„._>, a? dadurch 

41 Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Matenals nach Anspruch 42. dadurch 
gekeSnzeicnne^ Mischung zusatziich ein Polyolefin enthaltdas in der Mischung » 
den Mage enthalten ist. urn die Viskositat der Mischung zu erniedngen. und sie so extrud.erbar zu machen. 
urn ohne Abbau oder Verbrennen des elastomeren Polymers das FUchengebilde zu erzeugen. 

44 Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Matenals nach einem der Anspruche 
Vbis 43. dadurch gekennzeichnet. daB das Verbinden bei Umgebungstemperatur durchgef oht«4 

45 Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Matenals nach einem der Anspruche 
SbiTSjSK 7ekennzeL.net. daB als elastomeres Flachengebilde ein elastomeres Faservl.es e.nge- 

46 Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach Anspruch 45. dadurch 

47 "Sren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Matenals nach Ansprud » 
zeichnet durch den zusatzlichen Schritt des Bildens des elastomeren Bahnenmatenals ^fj"***^ 
dergenannten Mischung. wobei das elastomere Bahnenmatenal nach seiner Bildung direkt den Schntten 

des Ansoannens und des Verbindenszugefuhrt wird. . „-,„u» 

JfverfahrenS,? Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Matenals nach emem der -AnspnKhe 
42 bis 4? dadurch gekennzeichent daB als klebrig-machendes Harz em hydnertes Kohlenwasserstoffharz 
oder ein Terpenkohlenwasserstoffharzeingesetzt wird. A„„riiche 
49 Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Matenais nach emem der Ansproche 

41 bis X dadurch gekennzeichnet dafi als zusammenziehbares Bahnenmatenal em gesponnenes Polypro- 

^erffhSn^ HeSSung eines zusammengesetzten elastomeren Materials tack einem der Ansprtche 
4tbb 4i gekennzeichnet daB ,1s klebrig-machendes Harz ein hydnertes K°^.«e^ 

e ngesetzt winldas einen Erwekhungspunkt von 90 bis » 3(TC erne spezrfische Dichte be. 2 C von 031 _b.s 
FlVmmpuhkt von 235 bis 293*C eine Gl.subergangs.emperatur von 33 b.s 65 C und I erne 
^hmriTvkkositit von 0 1 Pa • s (1 Poise) von 190 bis 209«C eine Schmeteviskositat von I Pa • s (10 Po»«> 

5t Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzt n elast merer. Matenais nach emem der An»pn«he 

42 bis 50 dadurch gekennzeichnet daB als elast meres P lymer ein elastomeres Blockcopoiymer emgesetzt 
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52. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elast meren Materials nach einem der Anspruche 
42 bis 51 1 dadurch gekennzeichnet. daB als elastomeres Blockcopolymer ein A-B-A'-Blockcop lymer. 
A — B- Blockcopolytner. und 
(A B)— X-Radialblockcopolymer 

eineesetzt wird. in denen A und A' therm plastische Polymerblocke sind. die gleich oder verschi den sein 
kdnnen. und B ein kautschukartiger Polymerblock isu sowie X ein anorgamsches oder organisches p ly- 
funktionelles Atom oder M lekul und m eine ganze ZahL die den selben Wert wie die ursprungitth durch X 
darKestelltefunktionelleGruppehat.bedeuten. 

53 Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach emem der Anspruche 
43bis 52. dadurch gekennzeichnet, daB als Polyolefin mindestens ein Polyethylen. Polypropylen. Polybuten. 
Ethylencopolymer. Propytencopolymer. Butencbpolymer oder ein Gemtsch dayon emgesetzt wird. 

54 Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach Anspruch 53. dadurch 
gekennzeichnet daB als elastomeres Blockcopolymer ein A-B-A'-Bloclccopolymer etngesetzt wird. .n 
dem A und A' Alkenylarene und B ein Polymer eines konjugienen Diens oder eines mederen Alkens smd. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine extrudierbare Zusammensetzung zur Herstellung ; eines nicht-gewebten Flachen- n 
«SSel z. B. ein« Rims oder eines Bahnenmaterials. aus einem druckempfindlichen elastomeren Klebem.tteL 
Verfahren zur Verwendung solcher Zusammensetzungen und unter Verwendung » ich «Z^ me «"™ n ,n" 
ertaSner Erzeugnisse. Insbesondere bezieht sich die Erfindung auf Faservl,ese.tnsbesondere schmelzgeblasene 
5h£«riJE aus solchen Zusammenseaungen und in gedehntem Zustand ~bu*m *j»£L«™' 
Verwendung eines Bahnmaterials einer solchen Zusammensetzung. Oberd.es betrifft die Erfindung Verf>hren » 
zuTSildung nicht-gewebter Flichengebilde. insbesondere Faservliese. unter Emsatz J0 J rter Zu^enseaun- 
g?n und die Verwendung solcher Materialien zur Herstellung von ,m gedehnten Zustand* ^rbundener Umrnate. 
wobei das elastomere Material gedehnt und. wahrend des Dehnens an mmdestens eine Schicht eines zusammen- 

°tSzeSS^ » 
z. bT Versuche unternommen worden, elastomere Faservliese unter Verwendung von elastomeren Harzen 
TkRATON G) herzu»ellen. K RATON ist ein Warenzeichen der Shell Chemical Company of Houston Texas fur 
versVhiedene eKnere Polystyrol/PolyKethylenbutylenyPolystyrol-Blockcooolymere. In der US-PS 43 23 534 
*S5££Z SSe bekannS Ltschukartigen Harze (KRATON G) zu hochvjo, smd. urn ohne wesenth- 
chen Abbau in der Schmelze alleine extrudiert werden zu konhen. und daBversduedene dieser Harze nut emer js 
StAomcinente: wie! Stearinsaure, vor dem Extrudieren vermischt und z. B. schmelzgeblasen werden sollen. urn 
S^SSSSSSS?^ Jtdoeh waren die physikalischen Eigenschaften der durch dieses Verfahren 
erhaltenen Produkte. z. B. eine nicht-gewebte Matte aus schmelzgeblasenen Fasern. augenscheinhch unbefnedi- 
«nd ^da^aVhBiWung des nicht-gewebten Materials im wesentlichen die gesaime Fettkomponeme aus dem 
St geVebten Serial aus extrudierten Mikrofasern durch Eintauchen des Materials in Alkoholen. d.e gegen- 
fiber der verwendeten Fettkomponente ein gutes Losliehkeitsvermogen aufweisen. ausgelaugt wird 

Urn z. B. dTeseTben erwShtnen Viskositaisprobleme zu Ifisen. wurde vorgeschlagen. elastomere Blockcopoly- 
memateriaTien in elastomere nicht-gewebte Erzeugnisse. durch die Bereiiste tTl^^Z^TS^ 
Zusammensetzungen zu bilden. die Mischungen aus (1) eines A —8— A • Blockcopolymers. in denen A und A 
*leich oder verschieden sind und ieweils einen thermoplastischen Polymerendblock darstelleo .der etnen Styrol- 
D «unoteYL ^My^ylvU beinhalteu und B ein elastomerer ^ethylen^^^ 
?2?einem Polyolefin. dai wenn es mit dem A-B-A'-Blockcopolymer genuscht und i™^™?**^* 
Druck- und Temperaturbedingungen unterworfen wird, in gernischter Form nut dem A-B-A ^H^kop^ 
mer extrudierbar to. Die Anwesenheit des Polyolefins in der Mischung dient zur Erntedngung der VUkositit der 
S^mmensetzung im Vergleich des der Viskositit des reinen A-B- A^Blockcopolymers. und vert>e«en ^so 
di^trudierbarkeit der Zusammensetzung. Ene solche Mischung muB eine Zusammensetzung sein. die nach 
dem Extrudieren unter BiMung eines elastomeren Erzeugnisses sich verfestigt 

SoSnVb^erwendung einer Mischung des Blockcopolymer, und des Polyolefin, die ^ me ~ e " u ^« 
flbUchen Temperaturen und Drucken extrudiert werden. und insbesondere kann sie bet i Tcmperaturefl i extrudwrt 
t^JSS^r »nd als die Temperaturen. bei denen das Blockcopolymer sich abbaut oder verbrennt. D,e ss 
«tSrbare Zusammensetzung kanVin eine VielzjAl von Erzeugnissen. wie elastomere Faservliese. welche 
Mikrotoern mit einem durchschnittlichen Durchmesser von nicht mehr als etwa 100 urn und bevor- 
M ^ta VSSSSSSSSdi mehr als etwa 300 g/m». z. t ein Durc^««b»isgewich, von 

Swa 5 ^ g/m^SeTwa 1 00 g oder mehr pro m» haben. Oberfflhrt werden. Im Zusammenhang m.t djeser exmid.er. 
STeVlu^ammS«ttung 8 wird auf die US-Patentanmeldung 7 60 69i «,gemeldet 3a Jul. »« 40 
Wisneski und Michael T. Morman. *Polyolefm-haltige extrudierbare Zusamjnensetzungen und V erf»hren ~ 
Arer6berfuhrung in elastomere Erzeugnisse*. deren Inhalt in der vorliegenden Erfindung durch Bezugnahme 

e,n AS£rd«n we^denSe Verwendungen von elastomeren nicht-gewebten Materalieiuentweder ab solche oder 
alsTeil eines Laminais. untersucht. So sind zusammengesetzteGewebe bekannt welche ™<?^<?*f™ " 
eines nicht-gewebten textilerzeugnisses. welches mit einer elastomeren Schicht mechamsch verbunden «t 
enthllt So beschreibt z. B. die US-PS 44 46 189 Texullaminatmatenal.en. die erne innere Sdueht erne, eUst,- 
schen Materials enthalten. wie einen Polyurethanschaum iner Dicke von ca. 0.064 cm (0.025 Inch), das an emer 
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Vielzahl von Sullen mit einer mcht-gewebten Textilschicht vernadelt ist Die vernadelten uberlagerten Schich- 
%^2SZm*B> der e JLd.cn Grenzen der e.as«sch n ^^^^S^Z^ 
Textilschichtmaterial. das daran vernadelt isu dauerhaft zu dehnen. Wenn die elasmcne «mcnt^ w.eoer eni 
spannr wwEd im wesentlichen in den Zustand v r der Dehnung zunickkehru W™*?^^ 1 * 

beschrieben. ist der Elastizitatsmodul des Gewebes "^^r^J^S^M^^^Z^St- 
dauerhaft gedehnten nicht-elastischen Faden ein Entspannen und M"*"^ ^ThA^ Verbinden der 

25 Ftachenmaterials verbunden ist «. M ~.«..«MMes etastisches Material herzustellen. das minde- 

M einem zusammenzmnbaren Vhes unter Bedmgungen r e " u "° . zuammengesetzte Material sofon 

ss Verbindung durch Hitze und Druck zu erreichen. intoige aer ™™"«»fs Schwieri| . keit ^ e ine solche 
elaston^Fum in sejnem gedehme* dS vSSer Ftoigkeit sich 

Verbindung wihrend des Erhrtzens das clamomcre Mater^ a^iiig^rax iur hIa e 

zu kontrahieren. wenn man es sogar * U ^*:*J£ «* e ^ Mate- 
Technik zur Oberbrflckung dieser ^.engkatw «t d,«ofor«ge ^SSSa^S^!^ * usamm 
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semen Materials. in.bstoffe sind bekannu Zum Beispiel beschreibt die US PS 42 94 936 

Verschiedene ^""P^ 1 *^ thermoplasusches Blockcopolymer. 

d rrA Pf B d A ode thermop.ast«?he B.6ckeu„d die B^lodcc 

t B. em A-B- A -Oder a a ■""J'jV ^ di , ^ er M ischungen dav n $em k6nnen. und (2) e»n s 
kautschukamge Bldcke and. und ^Wester z. B. einen der aus mindestehs zwei verschiede- 

nicht-kautschukaruges Polymer, bevorzugt JXj^Hm emha ten. AU Beispiete far die Blockcopolymeren 
nen Estereinheiten besteht und ein Styr Us pren-Styrol-Blockcopo- 

zu Obertragen. die reiauv unelasusch stno. wooei e,n 

einem Substrat durch Extnadieren gebf^ (2) ein J*^ a 

mer. das einen kautschukarugen *^^ n ^^dSZS^tSSSn kompatibel und diesem zugeordnet 
machendes Harx das allgemem i«. ^^^kSSSSSS^J^ Glasubergangstempera- 

"Se'u^*^^ 

wahrend-deren Herstellung aufgebracht werden < m so *« ^^",5^^,^,^^ w ie KRA- 
beschnebene H'™*^ Harx. das mit den end- 35 

TON, cincm medermolekularen Po 'y c ^ c T^ ist wo b c i das Hare bevorzgut em Copoiy- 

stindigen S^^ndes^ Molekularg ewicht von etwa 1000 

mer aus^ hydnert«n 5 tyrolu, nd "jetny"^ c d einer G lasubergangstemperatur von etwa to C 

KX£3£K^ Ut REGALREZ - Harz m6 - crhahllch 

von Hercules Incorporated. elastomeren zusammengesetzten Materialmen, z. B. elasto- 

Trotz des vorher <^^SS^!^£t hSSEr sind und die gewunschten Eigenschaften habea 
meren zusammengesetzten Uminaten. weiche «' c " et2unl ren zur Bildung elastomerer Flichenmatena- 
Oberdies besteht ein Mangel an i^g**^^ Wnnen. urn das elastomere 

HeatB.aj.solchenzusamm^ Ma ,erialien. Daruber hinaus besteht em 

SSS^KSS-i^ solchen zusammengesetzten Uminat, 
welches ohne hone Temperaturenge^lde^ Zu ,ammensetzung bereitzustellen. die in 

Erne Aufgabe der voruegenden Erfmdung « es. erne "^a"™" j ^ extrudiert werden kana insbe- 
ein elastomeres nichfgewebtes F»*«* e ^^^^ 

E «re^gabe 
stellen. insbesondere em e »*°£^ 

Material als ein Klebemmel wirken ^"J^^J^J^gJJ^ gesetztes Material z, Rein zusammen- 
Eine weitere Aufgabe der vorhegenden ^ d ^"^ m n S^SSS Schengebilde emhah. in dem die 
gesetztes Laminae b^>«^ Z£5S!SuSiSS^!i einemSderen Flachengebilde des 
Verbindung *^ en J»«^ wihrend des Verbinden, durchgefuhrt 

zur BUdungeines, ichen ^ 

elastomeres Fascrvlics ist das adnis ve lugenscnanc -hahter Temoeraiuren E bundcn werden kann. 
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res nicht-gewebtes Mat rial, insbesondere ein elastomeres Faservlies. ganz besonders s Iche elast meren 
Fjservliese, die durch Schmelzblasen gebildel werden. bereitzustellen. worin das Laminat ein im gedehnten 
Zustand verbundenes Laminat ist urid eine andere Schicht des Laminats (eine andere als das elastomere 
Material) ein zusammenziehbares Bahnenmaterial ist 

Die Aufgiben der vorliegenden Erfmdung werden durch verschiedene Verfahren. wie sie nachfolgend be- 
schrieben werden. geldst aber jedes Verfahren verwendet ein klebrig-machendes Han. welches Bestandteil der 
extrudierbaren Zusammensetzung zur Bildung d s elastomeren nicht-gewebten Matenals at. Obwohl nicht 
darauf begrenzt kann die extrudierbare Zusammensetzung der vorliegenden Erfmdung bevorzugt (1) ein 
elastomer s Polymer. (2) ein Polyolefin und (3) ein klebrig-machendes Harz enthaltea Die Zusammensetzung 
muB extrudierbar und in der Lage sein. ein testes elastomeres Material durch die Extrudierung zu bilden. So muB 
die Zusammenseuung eine ausreichende Menge eines elastomeren Polymers enthalten. damn das extrudierte 
Material elastomer ist Uberdies muB eine solche Zusammensetzung eine ausreichende Menge eines klebng-ma- 
chenden Harzes enthalten, so daB das extrudierte Material, z, B. ein FBchengebilde, als em druckempfindhches 
Klebemittelwirkenkann. „ 
Das Polyolefin wird zur Erniedrigung der Vtskositit der extrudierbaren Zusammensetzung zugesetzt so daB 
die Zusammensetzung bei einer ausreichend niedrigen Temperatur extrudiert wie schmelzgeblasen. werden 
kann. so daB das elastomere Polymer nicht abbaut und/oder verbrennt Andere Stoffe als em Polyolefin konn n 
zur Viskositatsverringerung verwendet werden. wobei das Polyolefin unndtig ist. und in einer spezifischen 
Ausfuhruhgsform kann das klebrig-maehende Harz selbst *■ B. e>n niedermolekulares ; Kohlenwaswrstoffhara. 
als der Viskosititserniederiger verwendet werden zusltzlich zu seiner klebng-machenden Funkuon. wobet 
solche Harze die ViskosiUt der Zusammensetzung ausreichend erniedrigen kfinnen, um die Aufgaben der 
vorliegenden Erfindung zu losen. z. R das Extrudiereh bei ausreichend niedriger Temperatur erlauben. um einen 
Abbau und/oder ein Verbrennen des elastomeren Polymers zuverhindem. 

In Verbindung mit Zusammensetzungen. welche Polyolefine enthalten. wte sie in der oben erwahmen US-Pa- 
temanmeldung 7 60698. angemeldet 30.Juli 1985 von Tony J. Wisneski und Michael T. Morman Poly lefin 
emhaltende extrudierbare Zusammensetzungen und Verfahren zu ihrer Uberffihrung m elastomere Erzeugnis- 
se* senannt sind. kdnnen verschiedene Polyolefine in solchen Mengen verwendet werden. daB die gesamte 
Zusammensetzung eine ausreichend niedrige Viskositft hat damit sie bei ausreichend mednger Temperatur 
extrudiert werden kann. um einen Abbau und/oder ein Verbrennen des Blockcopolymers zu verhmdern. 

Bei Verwendung der Zusammensetzung. welche mindestens das elastomere Polymer und das klebng-macnen- 
de Harz beinhaltet und einer Zusammensetzung. welche auch das Polyolefin enthalt kann ein elastomeres 
nicht-gewebtes Material, z, B. ein Vlies eines elastomeren nicht-gewebten Fasermatenals. wie em schmelzgebla- 
senes elastomeres BahnenmateriaL gebildet werden. und ein soiches elastomeres nicht-gewebtes Material kann 
als druckempfindliches Klebemittel zur Verbindung mit einem zusammenziehbaren Bahnentnatenal. wie einem 
eesponnenen Polypropylenvlies. bei relativ niedrigen Temperaturen verwendet werden. Insbesondere kann em 
soiches nicht-gewebtes elastomeres Bahnenmaterial gedehnt werden. und wShrend es gedehnt ist mit einem 
zusinmenziehbaren Material bei z. B. Temperaturen im Bereich von V5.6 bis 8Z2 C (60 b* 180* F). bevorzugt 
bei niedrigeren Temperaturen im Bereich von 37.8 bis 60'C(IOObis 140* F). wie be. Umgebungstemperatur ohne 
wesentliches Erhitzen des Materials zu Verbindungsrwecken verbunden werden. worauf nach Aufhebung der 
40 Dehnung des elastomeren Materials ein zusammengesetztes Material welches elastisch ist ernalten wird. 

Die Erfindung wird anhand der Zeichnung eriautert in der eine schematische Darstellung eines kontinuierii- 
chen Herstellungsverfahrens zum Uminieren von zusammenziehbaren Bahnenmatenalien im gecer.nten zu- 
stand auf jede der beiden gegeniibertiegenden Seiten eines elastomeren Matenals dargestellt 

Obwohl die Erfindung in Verbindung mit spezifischen und bevorzugten Ausfuhrungsformen bescnneben wira. 
ist es verstindlich. dafl die Erfindung nicht auf diese Ausfuhrungsformen begrenzt at Im Gegensatz dazu ist es 
beabsichtigt alle Anderungen. Modifikationen und Aquivalehte. die in den durch die Anspruche definierten 
Schutzbereich fallen, abzudecken. Vor einer spezifischeren Beschreibung der Erfindung ^"; h e "J» e J" 
Begriffe. die verwendet werden. definiert So bezieht sich der Begnff Ttompauber auf das Verhaltnis eines 
polymeren Materials zu einem anderen beziiglich des Extrudierprozesses und der Extrudate. Um kompaubel zu 
ieirl mflssen zwei verschiedene polymere Materialien ahnliches FlieBverhalten haben, sie mussen eine homoge- 
ne Schmelze bilden. und nach dem Verblasen zu Fasern und dem Verfestigen ein homogenes festes Erzeugnts 

^ CKeBegriffe 'elastisch" und 'elastomer* werden austauschbar verwendet und sind bestimmt fur eine Eigen- 
schaft eines Materials, das bet Einwirken einer Vorspannkraft durch die Vorspannung zu emer Unge gedehnt 

55 wird. die mindestens etwa 125%. d. h. etwa l'/«fache ihrer Unge bei Entspannung betrigt sowie ^nac i dem 
Losen der Kraft mindestens um 40% seiner Dehnung verkflrzt wtrd. Em hypo^etisches Be«P«l. wetehesdieser 
Definition eines elastomeren Materials genOgen wurde. wire erne 2*-««l , ^ | reb « em ." ^^Mr 
auf mindestens 3.17 cm (1.25 Inch) dehnbar ist und das. nachdem es auf 3.17 cm (135 Inch) gedehnt umT wied r 
emsjimirworden ist eine Unge von nicht mehr al, 2S2 cm (1 .1 5 ^^^^^ S^^Sn 

«o lienkannenaufvielmehrah25%ihrerentspanntenUngegedehntw^eitundvide^^^ 

im wesentlichen thre anf ingliche entspannte Unge nach Losen der Dehnungskraf t wtedereriangen. Die letztere 
Materialldasse wird im allgemeinen far die Zwecke der voriiegenden Erfindung bevorzugt 

Der Begriff 'wiedererlangen" bezieht sich auf eine Kontraktion etnes gedehnten Matenals nach ^Losen der 
Vonpannkraft welche dem Dehnen des Materials durch Einsaiz einer Vorspannkraft folgt Wenn / B em 

u Ma.erialeineen«p.nn.eUngevon234( W (nnch)hatundum50%dur C hDchw 

(I J Inch) v riangen wird. ware das Mat rial um 50% verUngen und hatte erne ged hntc Unge. die 150 1 * seiner 
entspannten Unge ist Wenn dieses beispie.haft gedehnte Material kontrahicrt d. h^ eine Un«e von f 79 m 
(1.1 Inch) nach Losen der vorspannenden und dehnenden Kraft wiedererlangt wurde das Material 80% (1 .02 cm 
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(0.4 Inch)) seiner Qehnung wiedererlangen. Durchmesser wobei der durchichnhtliche 

n °Z ^."S^i^^bSSSTS SSfSrSfSSi A » e.wa 50 urn. ganz 
Durchmesser mcht groBcr °, w , 4 £ ctwa 4 0 urn ist. Mikrofasem konnen durch Extrudieren 

messerzu verringern und in ^ b ^J^^^^ wtist auf Materialmen hir, wetehe durch Exctru- 
DerBegriffspinngebundenes oder g^jwnncners M«ei m ' 5 . yfiOuid von KapiUarien 

dieren eines geschmolzenen thennoplasuschen .Matenal ^^^^SmeL ti^B«id dureh 
einer Spinnduse hergestellt wordensmd. wobeider ^^J^J^S^il^bund"*""" 11 - 
z. B. Ziehen oder andere bekann* SpmnveH fchren ,p7Sndener^ichVgewebter Mate- 

Polymer, z. B. ein elastomer* W£wJ^ wie ein 

Btockcopolymere. .in , denen A eui |^^*SSiSt?^2S^i ein Polymer ernes konjugierten Diens 
PolyKvinylarenXenthaltundindemBemehswmew^ J verjchiedene ^ oie 

oder eines niederen Alton |£ Sottt^ B^copolymere des A B n ^ ^ Blecteopolymeren 

(A— Ws-X » 

. . . v noivfunktionelles Atom oder MolekQl ist. und in denen jedes (A- B)- sich 

bezeichnet werdeam denen X ^2^^^^ fa. In dem radialen Blockcopolymer kann X em 
von X aus in emer solchen Art * n Y?*t? .n J leader MolekQl sein wobei m eine ganze Zahl ist. die den 
organisches oder anorganisd.es «^«"*^ A £2 fa t cw S und haufig 4 oder 5 

selben Wert wie die funkuoneUe Gruppe X hau Die L*n\ \m £ W °"J! . . Ausdruclt -Blockcopolymer-. und 

r ? ittzstsssss&sfa&tt ipsa *. 

<fcr B««I>B»»< ! KRATON ™J?«™ ei „ Oe«ichoveriUlt«il von 14 : 86 hltan. Vcnd»*.e 
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Tabelle I 
K RATON G 



Eigenschaften 



G-1652 



CX-1657 



10 



15 



20 



Zugfestigkeit, bar (psi) 
300% Modulbar'Hpsi) 
Dchnung, % 
Bruchdehnung, % 
Shore-Harte A 
Spezifisches Gewtcht 

Brookfield-Viskositft(Toluoll6sung),mPa • s(cps) 
bei25 # C(77 # F) 

SchmelzviskositfuSchmelzindex, Bedingung G, g/10 min. 
OlweichmachergehaJt. Gew.-% 
Styrol/Kautschuk 4 ) Vcrhaltnis 
Physikalische Form 



31(H) (4500 2 )) 

48(700) 

500 

75 

051 

550 3 ) 



0 

29/7 1 
Brocken 



234*)(3400>)) 

24(350) 

750 

65 

050 

1100*) 



0 

14/86 
Pellet 



') ASTM D 4 1 2-Zugtest Backentrenngeschwindigkeit 25.4 cm/min ( 1 0 ia/min.) 

*) Typtsche Eigenschaften bestimmt an einem a us einer Toluolldsung gegossenem Film 

s ) Nettopotymerkonzentration. 20 Cew..% 

4 ) Vcrhaltnis der Summen der Molekulargewtchte der Endbldcke(A + A') mm Molekulargewicht des B-Mittetbiocks. Zum 
Beispicl ist beim K. RATON G-1652 die Summe der Molekulargewichte der zwei Endbiocke (A + A') 29% des Molekular- 
gewtchts des A — B— A'*Copolymen. 



NatQrlich ist die voriiegende Erfindung nicht auf die Verwendung soicher KRATON-G-JCautschukblockcopo- 
lymere als elastomere Polymere der Erfindung begrenzu und e$ wird auf z. B. die verschiedenen thermoplasti- 
schen Kautschuke verwiesen, die Blockcopolymere sind. und die dadurch charakterisiert sind, da& sie einen 

30 StyrolbestandteiL wie ein Poly*(vinylaren) und elastomere Polymermhtelblocke, wie konjugiene Dienpolymere 
Oder Alkenpolyrnere enthalten, wie sie in der US-PS 43 01 255 von Korpman beschrieben werden, auf deren 
Inhalt bereits Bezug genommen wurde, Bezug genommen wird ebenfaJls auf die verschiedenen eiastomeren 
Materialieo, wie sie in der Bildung der elastischen Faservliese in der US-Patentanmeidung 7 60 437 und in der 
US- Paten tanmeldung 7 60698 verwendet werden, auf deren Inhalt vorher Bezug genommen wurde, Somit 

35 erf aBt" die voriiegende Erfindung jedes elastomere Polymer, z. B. ein thermoplastisches Polymer, welches zu 
einem festen eiastomeren Material als ein Bestandteil der Zusammensetzung der voriiegenden Erfindung. 
welche z. B. auch kkbrig-machende Harze enthiit, extrudiert werden kann. 

Das Polyolefiru welches in der extrudierbaren Zusammensetzung verwendet wird muB ein solches sein. 
welches, wenn es mit dem A— B— A'-BIockcopolymer vermischt und einer entsprechenden Kombination aus 

40 erhdhtern Druck und erhdhter Temperatur unterworfen worden ist extrudierbar ist in vermischter Form mit 
dem A— B— A'-Blockcopolymer. Bevorzugte Polyoiefine sind Polyethylea Polypropylen und Poiybuten. sowie 
Ethylencopolymere, Propylehcopolymere und Butencopolymere, Mischungen aus zweien oder mehreren der 
Polyoiefine kdnnen verwendet werden. 
Ein besonders bevorzugtes Polyethyien kann von der US± Chemical Company unter der Handelsbezeich- 

45 nung Petrothene Na60l (PE Na601) erhalten werden, Informationen, welche von der USA. Chemical Company 
erhalten wurden. geben an, dad das Na60l ein Polyethyien von niederem Molekulargewicht und niederer Dichte 
ist, welches als HeiBschmelzkleber und in der HeiBschmelzbeschichtung eingesetzt werden kann. Na601 hat die 
folgenden Sollwerte:(l) Eine Brookfield-Viskositat bei 150*C von 8500 mPa • s und bei 190*C von 3300 mPa • s 
bestimmt nach ASTM D 3236. (2) eine Dichte von 0503 g/cm J nach ASTM D 1505. (3) einen aquivalenten 

so Schmelzindex von 2000 g/10 min nach ASTM D 1238. (4) einen Ring- und-Kugel-Erweichungspunkt von 102°C 
nach ASTM E 28, (5) eine Zugf estigkeit von 58.6 bar (850 psi) nach ASTM D 638. (6) eine Dehnung von 90% nach 
ASTM D 638. (7) einen ElastiziUtsmodul 7> von 45 000 bet — 34* C und (8) eine Eindringhanung (in 0.1 mm) bei 
25 # C(77*F)von3.6. 

Na601 hat ein Zahlenmittel des Molekulargewtchts (Mn)son etwa 4600, ein Gewichtsmittel des Molekularge- 
55 wkhts (Mw) von etwa 22 400. und ein mittleres Molekulargewicht (Mz) von etwa 83 300. Die Polydispersitat 
(MwZMn)dei Na601 ist etwa 4.87. Ma Mwund Mz werden nach den folgenden Formeln berechnet: 

Kjtn Summe (n)(MW) 
. " Summe (n) 

60 



_ Summe (n)(MW) 1 
Mn - Summe W 

65 Mn " Summe (n)(MW)t 



w nn 
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M W - die verschiedenen Molekulargewichte der Einzelmolekiile etner Probe l .. 1 , 1 „„ ( . wi( . ht w wh ., 

n - die Anzahl der Molekule in der v rgegefaenen Probe.die e.n vorgegebenes M lekulargew,cht M What. 

w,..Wh i« die voriieeende Erfindung nicht auf die V rwendung di $er spezifischen P lyojeline. wie $ie hier 

vSe«tem>Sturen. z. £ wihrehd des Extrudierens. widemehen kann. Im allge "^•"•^J*"?. 
KohlenSSoffharze die bevortugten klebrig-machenden Harae. daj s.e e.ne bessere TemperatuntaW.g 

ESSSESSHSSSSssSs 

"^5l^iSS^S2S»r«. ein Erzeugni, von Hercule, Incorporated sind voi.hydrierte s.yrolarti- 

Tabcllc 2 



to 



15 



20 



25 



REGALR£2-Harze 
1094 3102 



6108 



Erweichungspunkt, 
Ring + Kiigei, °C 
Farbc 

TVpischc Eigenschaften 

Ervcichungspunku 
Ring + Kugel, °C 

Farbc 
Saurezahl 
Veneifungszahl 
Spezifische Dichtc bei 21°C 
Rammpunkt, COC °C (°F) 
SchmelzviskositiU, °C 
0,1 Pa • $(1 poise) 
1 Pa • $(10 poises) 
10 Pa • s (100 poises) 
Clasubergangstemperatur (Tg), °C 



90-98 



94 



102 



108 

. kristallklar - 
.<1 
<1 



1126 



98-106 104-112 122-130 
kristallklar 



126 



0,99 


1,44 


1.01 


0,97 


235 (455) 


293 (560) 


243 (470) 


243 (470) 


190 


196 


200 


209 


151 


164 


168 


182 


126 


149 


143 


159 


33 


51 


52 


65 



35 



40 



45 



SO 



55 



60 



65 
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Tabell 3 



REGALREZ-Harze 
1094 3102 6108 



1126 



Kompatibel mtt 

Naturkautschuk G G G G 

SBR101I P G G P 

KRATON 1107 (MB) G G E G 

KRATON 1101 (MB) P F G P 

Styrol-Endblock- P G F P 
Copolymcrc 

KRATON *G* (MB) G F G G 

E/VA-Copolyinere 

(niederer Vinylacetat- E F G E 
gehalt) 

(hohcr Vinylacetat- P E F P 
gehalt) 

ParafTinwachs E G E E 

mikrokristallines Wachs E G E E 



E - ausgezeiehnet; C • gul; F • annehmbar; P » schlecht 

REGALREZ U26 hat das mil einem BrechungsindexmeBgerat bestimmte Molekulargewicht: (t) Gewichts- 
mittel des Molekulargewichts (Mw)- 1385. (2) ein Zahlenmittel des Molekulargewichts (Mn)-919 und (3) das 
VerhattnisMw:Mn-l3K . . . 

Harze der ARKON-P-Reihe, ein Erzeugnis der Arakawa Chemical (USA.) Inc. ist em synthetisches kiebng- 
machendes Harz fur druckempfindliche Klebstoffe auf der Basis von Erdoikohlenwaserstoffharzen. Diese kleb- 
rig-machenden Harze sind farbios und geruchlos. wetter- und hiuestabil und haben die der Tabelle 4 zu 
entnehmenden Eigenschaften: 

Tabelle 4 



Farbzahl (Hansen) 
Erweichungspunkt 
Saurezahi 
spez.Dichte(20°C) 
Brechungsindex (20° C) 
Molekulargewicht 
Asche(%) 

Dielektrizititskonstante 
50(metrisches Karan(MQ) 
1000(metrisches Karat (MQ) 

Verlustfaktor 
50(metrisches Karat (MQ) 
1000(metrisches Karat (MQ) 

ZONATEC 501. ein Erzeugnis der Arizona Chemical Co. hat einen Erweichungspunkt von 105*G eine 
Gardner- Farbzahl 1963 (50% in Heptan) von 1% eine Netto-Gardner-Farbzahl (Gardner color neat neat : (pur*» 
von 2-K Farbe (annihernd entsprechend einer Gardner- Farbzahl von 1- (50% in Heptan). APH A;Farbe-70) 
reinweiB. eine spezifische Dichte (25V25 # ) von 1.02 und einen Fiammpunkt (geschlossener Tiege!) von 249 u 
(480° F\ 

Die Komponemen der Zusammensetzung der voriiegenden Erfmdung kdnnen fiber einen breiten Mengenbe- 
reich einer jeden Komponeme verwendet werdert wobei dieser Gehalt leicht durch einen Fachmann bestimmt 
werden kanii. Als Richtlinie. wenn ein A-B-A-Blockcopolymer. ein Polyolefin und REGALREZ alsdi drei 
Komponenten der extrudierbar n Zusammensetzung verwendet werden* smd di d r nachfolgend n Taoeii d 
emnehmbaren weiten und bevorzugten Beretche exemplarisch. Es wird nachdnicklich betont daS diese Berei- 
che lediglich erlautemd sind und nur als Richtlinie fur die M nge der v rschiedenen Komponenten m aer 
Zusammensetzung dienen. 



ARKON 


ARKON 


ARKON 


ARKON 


ARKON 


P-70 


P90 


P-100 


P-115 


P-125 


50 


50 


50 


50 


50 


70* C 


90 a C 


100°C 


U5*C 


125°C 


0 


0 


0 


0 


0 




0.973 


0582 


0585 


0589 




1315 


1319 


1323 


1330 




650 


700 


850 


1000 




0.05 


0,05 


0.05 


0.05 




13 


23 


13 


13 




13 


23 


13 


13 




0.0001 max 


0.0001 max 


0.0001 max 


0.0001 max 




0.0001 max 


0.0001 max 


0.0001 max 


0.000 1 max 
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Tabelle 5 



Polymer w.citer bevorzugter 

Bereich Bereich 



A-B-A-Blockcopolymer 40-80% 60-70% 
Polyolefin 5-40% 15-25% 

REGALREZ 5-30% 10-20% 



Wihrend die vorliegende Erfindung bis hierhcr in Form eincr aus drei Komponenten zusammengesetzten 
extrudierbaren Zusammensetzung aus (!) einem elastomeren Polymer. (2) einem Poryolefin und (3) einem 
klebrig-machenden Harz erdrtert worden ist kann das Polyolefin. dessen Aufgabe eine Viskosiiatserniedngung 
fur die gesamte Zusammensetzung (im Vergleich mil der Viskositf t des elastomeren Polymers an sich) ist durch 
andere kompatible Viskositatserniedriger ersetzt werdea oder es kdnnen alle zusammen weggelassen werden, 
wenn das kiebrig-machende Harz auch als der Viskositftserniedriger wirken kann. So kdnnen z. B. medermole- 
kulare Kohlenwassemoffharze. wie REGALREZ auch als Viskositftserniedriger wirken. wobei die extrudierba- 
re Zusammensetzung das elstomere Polymer und das klebrig-machende Harz. 2. B. REGALREZ. enthait 

Wihrend die Hauptkomponenten der erfindungsgemiiBen extrudierbaren Zusammensetzung vorher be- 
schrieben worden sind, tst die extrudierbare Zusammensetzung nicht darauf begrenzt und sie kann auch andere 
Komponenten enthaiteit wefche die Zusammensetzung nicht ungunstig beeinflussen, welche die vorher genann- 
ten Aufgaben Idst Beispieihafte Materialien. welche aU zusitziiche Komponenten verwendet werden konnen. 
beinhalten ohne Begrenzung Pigmente. Antioxidamien. Stabilisatoren. oberfUchenaktive MitteL Wachse, Ver- 
laufmittei, UsungsmitteL partikulire Stoffe und andere Materialien, die zur Verbesserung der Verarbeitbarkeit 
der Zusammensetzung zugesetzt werden. . . . L « - , 

Wie vorher angegeben, kann die extrudierbare Zusammensetzung in em mcht-gewebtes BahnenmatenaL wi 
einen Rim. einen pordsen Rim oder ein Faservlies dutch bekanme Extrudierverfahren Ein 
bevorzugtes Extrudierverfahren ist die Btldung eines elastomeren Faservlieses durch ein Schmetzblasverf ahrerL 
Schrnelzbiasverfahren beinhalten im allgemeinen ein Extrudieren eines thermoplastischen Polymerharzes durch 
eine Vielzahl von Kapillaren einer Schmelzblasduse zu geschmolzenen Faden in einem erhitzten Gasstrom 
{Primirtufutromi welcher ailgemein in der seiben Richtung wie die extrudierten Fiden strtmt so daB die 
extrudiehen Fiden verfeinert d. h. gestreckt oder gedehnt werden. urn ihren Durchmesser auf Faser- oder 
bevorzugt MikrofasergrdBe zu reduzieren. Die auf diese Art geformten Mikrofasern werden aus dem Bereich 
der Duse durch den Gasstrom entfernt Der Gasstrom ist auf ein mil OfFnungen versehenes Element. w»e em 
Siebband oder eine Siebtrommei, gerichtet das sich uber einem Vakuumbehalter bewegt so dafl die durch das 
Gas setragenen Fasera auf der Oberfliche des mit Offnungen versehenen Elements auftreffen und don gesam- 
melt werden. wobei ein fest zusammenhangendes Faservlies gebildet wird Schmelzblasdusenvomchtungen 
erstrecken sich gewdhnlicherweise fiber das mit Offnungen versehene Sammelelement in emer Richtung, die im 
wesendichen quer zur Bewegungsrichtung der Sammelfiachc verfeuft Die Dusenanordnungen enthalten erne 
Vielzahl von Kapillaren, welche sich linear entlang der Quererstreckung der Duse befinden. wobei die Q«crer* 
streckung der DQse in etwa so lang ist wie die gewflnschte Breite des Faservlieses. welches hergestellt wird. Das 
heiBt die Querabmessung der Duse ist die Ausdehnung, die durch die lineare Anordnung der Kapillaren 
bestimmt wird. Typischerweise liegt der Durchniesser der Kapillaren in einer CrdBmr^ung wn etwa 
0,025 cm bis etwa 0,051 cm (001 bis 002 Inch), z. B. von etwa 0,037 bis etwa 0.046 cm (0,0145 bis 0,01 8 Inch* Etwa 
2 bis etwa 20 solcher Kapillaren sind pro cm (etwa 5 bis etwa 50 pro linearen Inch) auf der Dusennache 
angeordnet Typischerweise betrigt die Linge der Kapillaren von etwa 0,127 bis etwa 0,508 cm (etwa 003 bis 
etwa 0,20 InchU B. von etwa <U87 bis etwa 0356 cm (01 13 bis 0,14 Inch). Eine Schmelzblasduse kann sich uber 
einen Bereich von etwa 763 bis etwa 152.4 cm oder mehr (30 bis etwa 60 oder mehr Inch) in der Quernchtung 

Solche Schrnelzbiasverfahren und Vorrichtungen dazu sind dem Fachmann bekannt und werden ausf Qhriich 
in tier US-PatenunmeWung 7 60698 ertrtert So wurde rB. eine Zusammensetzung. welche 67 Gew.-% 
K RATON G-1657. 22 Gew..% PE Na60l und 1 1 Gew.-% REGALREZ 1 126 enthJlt bei einer Temperatur von 
27t*C (52<T F) schmelzgeblasen. Im allgemeinen kann das Schmelzblasen der erfindungsgemiBen extrudierba- 
ren Zusammensetzungen bei den nachfolgenden Bedingungen erfolgen, die jedoch nur beispieihaft und inicht 
bcKrenzend sind Dabei kann die extrudierbare Zusammensetzung bei einer Temperatur von 260 bis 316 C (500 
bis 600*C1 bevorzugt bet 274 bis 301,5'C (525 bis 575* F) erfolgen. Die Primlriufttemperatur wihrend des 
SchmelzbUsens kann 260 bis 343*C (500 bis 65<T F). bevorzugt 288 bis 316 # C (550 bis 600* F) betragen, bei emem 
abgeiesenen Pritn4riuf tdruck von 0,14 bis 035 bar (2 bts 8 psl gage), bevorzugt 028 bis 034 bar (4 bis 5 psu gage). 

Im Hinblick auf die Bikiung des Laminats kdnnen verschiedene zusammenziehbare Bahnenmatenaiien ver- 
wendet werden. In Verbindung damit wird auf die US-Patentanmeldung 7 60 437 verwtesen. Das zusammenzieh- 
bare Bahnenmaterial kann. aber ist nicht darauf begrenzu ein nicht-elastisches Material wie ein gebundenes 
Vardiertes nicht-elastisches Polyester- oder Polypropylenfaservlies. ein gesponnenes nicht-elastisches Polyester- 
oder Polypropyienfaservlies. nicht-elastisches Zellulosefaserviies. wie ein Baumwoilfas rvlies. Polyamidfaser- 
vlies, z. B. Nyl n 6-6 Vties. das unt r dem Warenzeichen CEREX von Monsanto v rkauft wird und Mischungen 
aus zweien oder mehreren der vorher erwahnten Materialien setn. Besonders wunschenswen ist die Verwen- 
dung des zusammenziehbaren Bahnenmaterials als luBere Deckschichten, z. B. als ein Sandwich, worm das 
elastomere Material die Zwischenschicht ist mit den Deckschichten aus dem zusammenziehbaren Bahnenmatc- 
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r:aL Das Basisgewicht des zusammenziehbaren Bahncnmatcrials hangt von verschiedenen Faktoren ab. wie dem 
elatischen Rucksteilvermbgen des elastischen Materials und dcr gewunschten Riicksteilung durch das ciastischc 
Material Beispieihafte und nicht begrenzende Werte fur das Basisgewicht des zusammenziehbaren Bahnenma- 
terials sind 5 bis 1 00 g/m J , bevorzugt 1 0 bis 30 g/m 2 . 

£in bevorzugtes Material fOr zusammenziehbares Bahnenmaterial ist gesponnenes Polypropylea In dieser 
Hlnsicht k nnteri die vorgenannten KRATON-Polyeihylen-Mischung n nicht erfolgretch mit Materialien aus 
gesponn nem Polypropylen ais dem zusammenziehbaren Bahnenmaterial verbunden wcrden. Durch die vorlie- 
gende Erfindung. bei der das klebrig-machend Harz als Tetl der Zusamm nsetzung mit dem elastomercn 
Poiym r und dem Polyethylea die bxtrudiert wird urn in elast meres Bahnenmaterial mit Klebeeig nschaft n 
zu bildea wird die Verbindbarkeit der elastomercn Bahnenmaterialiea mit Materialien aus anderen Polymerea 
einschlieClich gesponnenes Polypropylen, erreicht 

Bezugnehmend auf die Zeichnung wird nun auf das Laminierverfahren im gedehnten Zustand naher emgegan- 
gea Die Zeichnung zeigt schematisch ein kontinuieriiches in-line-Herstellungsverfahren zum Laminieren von 
zusammenziehbaren Bahnenmaterialien im gedehnten Zustand die nicht-elastische Materialien em kdnnea auf 
die beiden gegenOberiiegenden Sehen eines dehnbaren erastischen Materials Das elastische Bahnenmaterial 3 
der vorliegenden Erfmdung wurde durch eine konvemionelle Schmelzblasvorrichtung t auf einem Transport- 
band 2 gebildet, und wandert in der Richtung wie sie durch die Pfeile an den Walzen des Transportbandes 2 
angezeigt wird Das elastische Bahnenmaterial 3 wird zum Verbinden den durch die Walzen 6 und 7 gefuhrt. 
Diese Walzenanordnung kann aus einer gemusterten Kalanderwaize 6 und einer glatten AmboBwalze 7 beste- 
hea Verschiedene derartige bekannte Walzenanordnungen kdnnen verwendet werdea Das crste zusammen- 
ziehbare Trigermateriai 4 wird wie das zweite zusammenziehbare Tragermaterial 5 von etner Vorratsrolle 
abgewickelt Das erste Trigermaterial 4 und das zweite Trigermaterial 3 bcwegen sich in den durch die 
zugeordneten Pfeile angegebenen Richtungea Das elastische Bahnenmaterial 3 wird bis zu der gewfinschten 
prozemualen Dehnung zwischen dem Transportband 2 und den Walzen 6 und 7 dadurch gedehnt, dafl diese 
Walzen sich schneller drehen als das Band 2 Der Druck zwischen den Walzen 6 und 7 verbindet die Trsigermate- 
rialien 4 t 5 mit dem elastischen Bahnenmaterial 3, wobei ein zusammengesetztes elastisches Material 8 gebildet 
wird Wic ersichtlich ist. entspannt sich das elastische Material 8 nach Aufhebung der durch die Walzen 6, 7 
hervorgerufenen Dehnung. wobei die zusammenziehbaren Bahnenmaterialien in dem zusammengesetzten ela- 
stischen Material 8 zusammengezogen werdea Das Material 8 wird dann auf einer Aufwickelvornchtung 9 
aufgewickdL . 

Offensichtlich ist die Verbindung zwischen dem zusammenziehbaren Bahnenmaterial und dem elastischen 
Material eine Punktverbindung. Verschiedene Verbindungsmuster kdnnea abhangig von den gewunschten 
fuhlbaren Eigehschaften des fertiggesteilten zusammengesetzten Laminatmaterials verwendet werdea Die 




Verbindung i . . 

wesehtlichen keine Einstellung der Temperatur der Materialien wihrend des Verbmdens mdghcn ist. Bevorzugt 
werden deshalb diese Walzen erhitzt und zwar in einem Temperaturbereich von 373 bis 60°C (100 bis 140° F). 
urn die Temperatur der Materialien wahrend des Verbindens einzustellca Offensichtlich wird das Verbmden in 
einem solchen Temperaturbereich (373 bis 60*C (100 bis 140* F)) durch das HaftvermSgen des elastischen 
Bahncnmatcrials ermdglicht. d h. die Temperatur ist nicht so hoch, dafl sie em Erwetchen des elastischen 
Materials und ein vorzeitiges Verbinden infolge einer solchen Erweichung venirsachea Der Vorteil des erfin- 
dungsgemiflen Verf ahrens liegt wegen der relativ niedrigen Ternperaturea die wahrend des Verbmdungsschrit- 
tes angewendet werdea in kleineren Abstfnden zwischen den Vcrbindungspunkten im Vergieich mit den 
Abstinden in den konventioneilen Laminierverfahrea Allgemein drOckendie Walzen 6 f 7 so gegen das Ummat. 
dafl der Druck zwischen den Walzen 6 und 7 z. B. \7S bis 89.3 kg/cm (100 bis 500 pounds per linear inch (pit))* 
bevorzugt 44,6 bis 623 kg/cm (250 bis 350 pli) betrtgt Diese Drucke sind in etwa die gleichea wie sie bei den 
herkdmmltchen Verfahren verwendet werdea urn zusammengesetzte elastische Materialien zu bildea 

Unter Bezug auf das nachfolgende Beispiei 2 waren die speziellen Bedingungen des Lammierens unter 
Dehnung: Geschwindigkeit des Transportbandes bei 15,24 m/min (50 FuB/min), die der Walzen 6 und 7 bet 
46.63 m/min (153 Fufi/min). und die dcr Aufwickelvornchtung bei 2225 m/min (73 Fufl/min). 

Die folgenden erfindungsgemaflen Beispiele eriiutem die Herstellung eines schmelzgebiascnen elast meren 
Faservliesel und die Verwendung eines solchen Materials zur Bildung eines im gedehnten Zustand verbundenen 
Lamiriats. wie vorstehend angegebea NatGriich ist die voriiegende Erfmdung nicht auf diese Beispiele be- 

schrinkt _ , _ . . . 

In den folgenden Beispieien wurde eine Vorrichtung. gemifi der Zeichnung verwendet Bezaglicn des 
Schmeizblasdusenaufbaus wird auf die US-PatenunmeWung 7 60 698 hingewiesea insbesondere Fig. 3. Die 
SchmelzblasdOsen hatten Offnungen mit einem Durchmeser von 0,037 cm (0,0145 Inch), und 1 U Offnung n pro 
cm (30 pro Inch). Der Luftspalt (zwbehen der DOsenspttze und der Luftplatte) der Schmeizblasduse betnig 
0.16 cm (CW»3 Inch), und der Abstand der Diisenspitze uber die Luftplatte hinaus betrug 0,02 cm (0.008 InchX Das 
in den Beispieien verwendete gesponnene Polypropylen hatte ein Basisgewicht von 13^6 g/m 2 (0,40 oz/yd ). und 
wurde fQr zusammenziehbares Bahnenmaterial verwendet wobei die zusammenziehbaren Bahnenmatenali n 
auf beiden Sehen des elastischen Materials aufgebracht wurdea 

Beispiei t 

Eine Mischung aus 62^Gew.-% IC RATON G-1657, 25 Gew..% Polyethyl n Na601. und 123 G w.-% RE- 
GALREZ U26 wurde bei einer Schmelztemperatur v n 2775'C (531*F), einer Primarlufttemperatur beim 
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Bi1d,n von 3.3'C (S*-F) und einem Jj^^fJJ^ 

schmelzgeblasen. Der - abstand -f^^^^^^tSn^S to Material direkt dem Uminieren 

Beispiel 2 

„. _ . „. „„ M Gew . % K RATON C-l657.20Gew.-% Polyethylen Na601 und 17 Gew.-% REAGAL- 
Eine Mischung aus 63 Cew.-"** kka iun w ,, w « ' d einer primirlufuetnperatur von 316'C 

REZ 1126 wurde bei einer Schmelztemperatur von , 27T C (530"F> 'J^mX ^b^der Abstand der 

Vergletchsbeispiel 1 * 

a*, k BATON G-1657 und 40 Gew.-tt Polyethylen Na601 ohne ein 
Eine Zusammensetzung aus " G ~;-^J^£J^!„ vo V 2 79J*Cf535'n.einer Wmarlufttemperatur 
klebrig-machendes Han wurde bei « ner D ^^"££™ u ' C„u „„f schmelzgeblasen. wobei der 
von 317,5-C (603- F), einem abgelesenen j™"" ^ KtrT^bildne schmelzgeblase- 3 
Abstand zwischen den DOsen und ^.J^^S^Sd^Stm das Trawportband sich mit einer 
„e Material wurde direkt dem j^^^Y^mSnS^, Geschwindjkeit von 45.72 m/min 
Geschwindigkeit von I5i^ 

(15b FuB/min) und d,e ^^^^^^^SSiSL einen Druck von263 kg/cm(150 plijaus. 

die° ^ F>servliese und der im 

Die physikalischen Eigenschaften (in Mm *T^^^ -STS^dS^elen 1 und 2 und im 
gedehnten Zusund verbundene ^™ n »<V£^ Vewendung eines 

Vergleichsbeispiel 1 erhalten ' r ^^\SobJ^ iJ^St war 7.62 cm (3 Inch) breit (quer zur 
Instrom-Zugfesiigtoup^^^ Pfobe wurde der Unge n ^ indie 

tS^SJoSS^^ ^ebnisse der Tabelle 6 zu entnehmen smd. 
, Die ^ wurdeje^ 

ungedehnten Ungezu dehnen. wurde besummtu m die Be ^"8^^ ^^^ er forderlich war. 

5. Der Kohisionstest bstand aus, deml J^g^ J^KSilS Druckplatten. die mit einem doppelt 
eines in gedehntem Zustand «f»^.^ B e SS StL gibt einen Hinweis auf die 
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Tabelle 6 



Schmelzbiasmerfcmak 



BeUpiel 1 



Beispiel 2 



Vergleichi* 
beispiel 



10 



15 



Grundgewicht 

Belastung bet 100% Dehnung 
Belastung bei 500% Dehnung 

Merkmate des 

gesponnenen Laminats 

Grundgewicht 

% Dehnung bet 100 g 

Belastung bei 50% Dehnung 

Interne {Collision 



76 g/m J 
448 g/7.62 cm 
875 g/7.62 cm 



162g/m J 
123% 

452 g/7,62 cm 
33 kg 



72 g/m 1 
392 g/7.62 cm 
828 g/7,62 cm 



1 30 g/m 2 
117% 

556 g/7.62 cm 
6.1 kg 



75 g/m 2 

983 g/7,62 cm 

449 g/7 f 62 cm 



130 g/m* 
102% 

507 g/7.62 cm 
Z3kg 



Wie der Tabelle 6 emnoromen werden kann, erh6ht der Einbau oder eine zunehmende Menge an klebng-ma- 
chendem Harz klar die Kohision des im gedehnten Zustand verbundenen Laminats, Daruber hmaus ermdghcht 
» ein solches klebrig-machendes Harz em Arbeiten der VYalzen bei geringerer Temperatur 
Aus diesem Grand zeigt die vorliegende Erfmdung die folgenden Vorteile: 

L Infolge der niedrigeren Verbindungstempcratur treten weniger Materiaibriiche wahrend des Verbtrdens 

auf* s 
25 2. Mdglichkeit des Bindens an vieie verschiedene Arten von AuBenschichten; insbesondere aus gesponne- 

nemPolypropylen,wirderretchtr 

1 Eine groBere Dehnung ist erreichbar in den im gedehnten Zustand verbundenen Ummaten wegen der 
geringeren bleibenden Dehnung infolge der niedrigeren Verbindungstemperaturen; 
4. Das erhaltene Textilerzeugnis zeigt eine Dehnung in Maschinennchtung sowie eine gute innere Kona- 
30 sion. 
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^ traCt £" c^^ont-in (A, el.stomeric polyw (B> tackifying 
resin -here amt. of (A) is sufficient such that the article is 
el.stomeric. and amt. of (B) is such that (I> can act as »*es,ve. 
br»f. press ure-sensitive Mastcmeric, non-woven articles (II) are 
♦armed from (I) Pret. elastomenc composite material (III) contains at 
leasf o^^l!) taSd to at least one sheet material (IV) which can be 
drawn together and which is extensible and correctable on stretching 
and releasing (III), (ID being bonded to (IV) without heating then, to 
soften them but through tackiness of (II). 

USE/ADVANTAGE • Textile articles. (Ill) can be prepd. without 
heating (II) and (III) to soften them, reducing material breakage, many 
kinds of CIV) can be used, greater extension in extended (III) can be 
achieved because of lower pen-nent extension. (Ill) are extensib e ,n 
machine direction and have good inner cohesion. 8(17pp Owg.No.O/DS 
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